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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen der Oxidhaut an Metallbandern 

@ Zur Vorbereitung von Wand material fur geschweiftte 
Rohre wird von den Schnittflachen eines dunnwandigen, 
bandformigen Metal Izuschnitts die Oxidhaut dadurch 
entfernt, dafc der Metal Izuschnitt zwischen paarig ange- 
ordnete, rotierende, spanende Bearbeitungswerkzeuge 
durchgefuhrt wird, die einen geringfugigen, selbsttatig 
nachstellbaren Bearbeitungsdruck auf die Schnittflachen 
ausuben. Dabei wird die Oberflachentemperatur des be- 
arbeitenden Materials wan rend der Bearbeitung kleiner 
80°C gehalten. 
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BescjM^^mg 

Die Erfindung betrifft ein^^rahren und eine Vorrichtung 
zum Entfernen der Oxidhaut an den Schnittkanten eines 
dunnwandigen, bandforrnigen Metallzuschnitts, insbeson- 
dere zur Vorbereitung des Ausgangsmaterials fur die Her- 
stellung geschweiBter Rohre. 

Beim Bearbeiten dunnwandiger Metallbander fur die 
Herstellung von geschweiBten Rohren, Kabelmanteln sowie 
von AuBenleitern von Koaxialkabeln ist es ublich, die Band- 
kanten unmittelbar vor dem VerschweiBen zu besaumen. 
Durch das Besaumen wird das Band auf das genaue MaB, 
das fur den gewiinschten Rohrdurchmesser notig ist, ge- 
schnitten. Gleichzeitig werden durch den Schneidvorgang 
die Oxide an den Schnittkanten beseitigt, so daB der 
SchweiBvorgang optimiert wird. 

Die fur die Besaumung eingesetzten Rollenscheren bend- 
tigen zur Ausfuhrung des Schnittes eine Mindestbreite, weil 
sie sonst nicht ordentlich schneiden konnen. Normalerweise 
betragt die Breite der Abfallstreifen 2 bis 4 mm an jeder 
Kante des Metallbandes. Je kleiner also der Rohrdurchmes- 
ser ist, um so groBer ist das Verhaltnis des Abfalls zum 
Rohrmaterial, der durch die Besaumung entsteht. In der Ver- 
gangenheit wurden diese Verluste als unabanderlich hinge- 
nommen, da sich die Rohrhersteller auf die Zulieferung ex- 
akt geschnittener Bander nicht verlassen konnten und selbst 
fur das genaue MaB sorgen muBten. In neuerer Zeit hat sich 
daran einiges geandert. Zum Teil schneiden die Betreiber 
der RohrschweiBanlagen ihre Bander im eigenen Haus, um 
die Qualitat der Schnittkante und die exakte Breite selbst ge- 
nau kontrollieren zu konnen. Teilweise haben sich auch Fir- 
men einen Markt erobert, die mit den exaktesten Schnitt- 
breiten werben, da sie GroBmengen von Bandem fiir die 
Herstellung von Rohren schneiden, so daB sie sich groBe 
fachliche Kenntnisse erworben haben. Erste Versuche mit 
genau geschnittenen Bandern haben gezeigt, daB in der Tat 
fur die RohrschweiBung ohne eine weitere Besaumung gear- 
beitet werden kann. Bei einer Massenherstellung sind da- 
durch erhebliche Einsparungen erreichbar, die einen klaren 
Wettbewerbsvorteil darstellen. 

Bei den Versuchen wurde jedoch festgestellt, daB mit dem 
auBerst genauen Schneiden des Ausgangsmaterials die 
zweite wichtige Bedingung fur ein gutes Herstellung sergeb- 
nis nicht erfiillt wird, sofern das auBerst genau geschnittene 
Material vor der Verwendung gelagert werden muB. Abhan- 
gig von der Art des Materials, der Dauer der Lagerung und 
den Bedingungen der Lagerung, namlich Temperatur- und 
LuftfeuchtigkeitseinfluB, bildet sich an den Schnittflachen 
eine unterschiedlich dicke Oxidhaut, die den SchweiBvor- 
gang stort oder sogar verhindert. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum wirt- 
schaftiichen Entfernen von Oxiden an den Schnittflachen 
sehr genau besaumter, bandformiger Metallzuschnitte zu 
entwickeln und zur Durchfuhrung eine technisch einfache 
Vorrichtung zu schaffen. Die Erfindung lost diese Aufgabe 
dadurch, daB der Metallzuschnitt zwischen rotierende, paar- 
weise angeordnete, spanende Bearbeitungswerkzeuge hin- 
durchgefuhrt wird, die einen geringfugigen, selbsttatig 
nachstellbaren AnpreBdruck auf die Schnittflachen ausiiben. 

Zur Durchfuhrung sind wenigstens zwei spanende Bear- 
beitungswerkzeuge vorgesehen, die mit geringfugigem 
Druck an den Schnittflachen eines bandforrnigen Metallzu- 
schnitts anliegen und wahrend des Bearbeitungsvorgangs 
zusatzlich senkrecht zur Erstreckungsebene des Metallzu- 
schnitts hin- und hergehend bewegbar sind. Als Bearbei- 
tungswerkzeug konnen Stahlbiirsten oder Schleifkopfe, die 
mit abrasivem Material bestuckt sind, eingesetzt werden. 
Geeignet dafur sind beispielsweise Schmirgelpapiere, die 
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auf Schleifkopfe o^^^ileifbander gespannt werden. Die 
hin- und hergehena^^Wegung des Bearbeitungswerkzeugs 
verhindert, daB sichaie schmalflachigen Schnittkanten in 
die Werkzeuge hineinarbeiten. Eine Drehrichtungsumkehr 
5 sorgt dafur, daB beim Einsatz von Stahlbursten diese durch 
Umbiegen der einzelnen Drahte nicht stumpf werden. 

Weitere die Erfindung vorteilhaft gestaltende Merkmale 
sind in den Patentanspruchen angegeben. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Vbrrich- 
10 tung zur Durchfuhrung des Verfahrens dargestellt und nach- 
stehend erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 die Seitenansicht der Vorrichtung mit zwei Werk- 
zeugpaaren in Vorschubrichtung des zu bearbeitenden Me- 
tallzuschnitts und 
15 Fig. 2 einen Horizontalschnitt der Vorrichtung. 

Auf eine Grundplatte 1 mit zwei Fuhrungsnuten 2 und 3 
sind Schlitten 4 und 5 verse hiebbar angeordnet und mit 
Hilfe von Klemmhebeln 6 arretierbar. 

Auf den Schlitten sind vertikale Fuhrungsprofile 7 ange- 
20 ordnet, an welchen Bearbeitungswerkzeuge, im dargestell- 
ten Beispiel rotierende, mit Schmirgelpapier bestuckte 
Schleifkopfe 9, zusatzlich vertikal auf- und abbewegbar 
sind. Zwischen den paarweise angeordneten Schleifkopfen 
wird ein bandformiger Metallzuschnitt 11 in Richtung des 
25 Fortbewegungspfeils hindurchgefuhrt. 

Jeder Schleifkopf ist um seine Vertikalachse drehbar an 
einer Halteplatte 12 befestigt. Diese kann um einen Dreh- 
punkt 13 geschwenkt werden. Der Drehpunkt ist mit Ab- 
stand zur Rotationsachse angeordnet, so daB sich ein Kipp- 
30 moment ergibt, das gegen die Kante des Metallzuschnitts 
gerichtet ist. Angetrieben werden die Schleifkopfe durch 
Antriebsmotoren 14. 

Die Antriebsmotoren und die Halteplatten 12 werden 
durch Tragplatten 15 getragen, die ihrerseits an den ihnen 
35 zugeordneten vertikalen Fiihrungsprofilen auf- und abbe- 
wegbar sind. 

Zur vertikalen Verstellung und Auf- und Abbewegung der 
Werkzeuge wahrend des Bearbeitungsvorgangs dient je- 
weils eine Spindel 16 mit gegenlaufigen Gewinden. Sie 

40 stiitzt sich auf einer Stutzplatte 17 ab. Fiir den Antrieb der 
Werkzeuge ist jeweils ein Motor 18 eingesetzt. Der Abstut- 
zung der vertikalen Fuhrungsprofile 7 dienen Kniebleche 
19, die mit ihren unteren Enden auf dem senkrecht zur 
Bandvorschubrichtung verfahrbaren Schlitten befestigt 

45 sind. 

Zur Bearbeitung der Schnittkanten des Metallbandes oder 
Metallzuschnitts 11 werden die Drehzahlen der BUrsten so 
mit der Vorschubgeschwindigkeit des Ban des abgestimmt, 
daB die Schnittflachen der Bandkanten unterhalb einer Tem- 

50 peratur von +80°C bleiben, da sonst die Neuoxidierung nach 
einem EntoxidierungsprozeB schnell wieder eintreten 
wiirde. In diesem Zusammenhang ist es wichtig, daB der 
Druck, mit dem die Bearbeitungswerkzeuge gegen die 
Bandkanten driicken, feinfuhlig eingestellt wird. Die Ein- 

55 stellung kann durch Kontergewichte 8 erreicht werden, die 
dem Kippmoment der Werkzeuge entgegenwirken. Sie er- 
iauben, daB die Bearbeitungswerkzeuge mit wenigen 
Gramm (<1N) auf die Schnittflachen einwirken. Wenn fur 
eine Bandkante mehrere Bearbeitungswerkzeuge eingesetzt 

60 sind, besteht die Mdglichkeit, wahrend des sich anschlie- 
Benden weiteren Bearbeitungsprozesses, beispielsweise ei- 
nes SchweiBvorgangs, stumpf gewordene Werkzeuge oder 
Schleifkopfe zu wechseln, ohne den kontinuierlichen Her- 
stellungsprozeB unterbrechen zu miissen. Je nach Materia- 

65 lart miissen die Werkzeuge in der Lage sein, kontinuierlich 
und moglichst ohne Erwarmung 1 um bis 100 pm abzutra- 
gen. Die Starke der Abtragung wird durch die Starke der 
Oxidschicht bestimmt. 



3 

Um zu verhindern, daB dwi^nten des zu bearbeitenden 
Werkstiicks Umfangsnuten^^Be Werkzeuge einarbeiten, 
werden diese durch den Be^TO der Antriebsmotoren 18 
uber die Doppelgewindespindel 16 wahrend des Bearbei- 
tungsvorgangs standi g auf und ab bewegt. 5 

Der durch die Bearbeitung entstehende Metallstaub kann 
durch nicht dargestellte Absaugvorrichtungen standig ent- 
fernt werden, so daB die Umgebungsluft nicht durch Metall- 
staub angereichert wird. Vorzugsweise kann aus Griinden 
der technischen Einfachheit die gesamte Vorrichtung in ei- 10 
nem Gehause untergebracht werden, das die Vorrichtung 
vollstandig umgibt, aus dem der Metallstaub kontrolliert be- 
seitigt werden kann. 

Bei extrem dicken Oxidschichten ist damit zu rechnen, 
daB die Temperatur der Kanten kritisch hoch wird. Zur Ver- 15 
meidung wird vorgeschlagen, den abgekapselten Raum mit 
inertem oder leicht reduzierendem Schutzgas zu fullen. 
Schon aus diesem Grunde ist die Verwendung eines die Vor- 
richtung kapselnden Gehauses vorzuziehen. 

20 

Patentanspriiche 
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uber eine Abs^^^-richtung entfernbar ist. 

11. VorrichtuHBpih Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die gesamte Vorrichtung von einem Ge- 
hause mit einem AbsauganschluB umfaBt wird. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Raum innerhalb des Gehauses mit ei- 
nem inerten oder leicht reduzierenden Schutzgas ge- 
fulltist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir den Antrieb der Bear- 
beitungswerkzeuge und zur Ausfuhrung der hin- und 
hergehenden Bewegungen durch Druckluft angetrie- 
bene Motoren eingesetzt sind. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zum Entfemen der Oxidhaut an den 
Schnittflachen eines diinnwandigen, bandformigen 
Metallzuschnitts, insbesondere zur Vorbereitung des 25 
Wandmaterials fur geschweiBte Rohre, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Metallzuschnitt (U) zwischen 
paarig angeordnete, rotierende, spanende Bearbei- 
tungswerkzeuge (10) hindurchgefuhrt wird, die einen 
geringfugigen, selbsttatig nachstellbaren Bearbeitungs- 30 
druck auf die Schnittflachen ausiiben. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB von den Schnittflachen 1 um bis 100 um abge- 
tragen und die Oberflachentemperatur des bearbeiteten 
Materials wahrend der Bearbeitung kleiner 80°C ge- 35 
halten wird (t < 80°C). 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
den Anspriichen 1 oder 2, gekennzeichnet durch we- 
nigstens zwei rotierende, spanende Bearbeitungswerk- 
zeuge (9, 10), die mit geringfugigem Druck an den 40 
Schnittflachen des bandformigen Metallzuschnitts (11) 
anliegen und wahrend des Bearbeitungs vorgangs zu- 
satzlich senkrecht zur Erstreckungsebene des Metall- 
zuschnitts hin- und hergehend bewegbar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Rotationsachsen der Bearbeitungs- 
werkzeuge senkrecht zur Oberflache des Metallzu- 
schnitts gerichtet sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Drehrichtung der Bearbeitungs- 50 
werkzeuge umkehrbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Bearbeitungswerkzeuge 
Stahlbursten eingesetzt sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB als Bearbeitungswerkzeuge 
mit abrasivem Material bestuckte Schleifkopfe oder 
Schleifbander eingesetzt sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bearbeitungswerkzeuge 60 
gegen die zu bearbeitenden Kanten schwenkbar befe- 
stigt sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AnpreBkraft der Bearbeitungswerk- 
zeuge durch verstellbare Kontergewichte (8) verander- 65 
bar ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB das abgearbeitete Material 
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